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Beschreibung 

Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen GieSen von 
Metallen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinuierlichen Gie- 
Sen von Metal 1 oder Metal legierungen, insbesondere von Kupfer 
Oder von Kupf erlegierungen, bei dem das flussige Metall aus 
einem HeizgefaS iiber eine AusgieSduse in den GieStumpel einer 
Strangiefianlage geleitet wird, die eine mitlaufende Kokille 
besitzt . 

Die Erfindung betrifft ferner eine GieSvorrichtung zum konti- 
nuierlichen GieSen von Metallen, bestehend aus einem Ofen, 
einer Einrichtung zum Uberfuhren des schmelzf lussigen Metalles 
und einer mitlaufenden Kokille. 

Bei den nach dem Stand der Technik bekannten GieSverf ahren 
wird das schmelzf lussige Metall kontinuierlich einem offenen 
Tundish und von dort aus im Uberlaufverf ahren der GieSmaschine 
zugefuhrt. Dies hat den Nachteil, dass das flussige Metall vor 
der Erstarrung mit Luft in Beruhrung kommt, so dass sauer- 
stoff- oder wasserstof f af f ine Metallsorten hiermit erst gar 
nicht vergossen werden konnen. 

Aber selbst wenn die genannte Affinitat relativ eingeschrankt 
oder durch eine prinzipiell mogliche Einhausung, die sehr auf- 
wendig ist, begrenzt werden kann, ist noch mit einer partiel- 
len Verdampfung von leicht fliichtigen Legierungsbestandteilen 
zu rechnen. 

Eine weitere Schwierigkeit ergibt sich daraus, dass das im 
Uberlaufverfahren in eine mitlaufende Kokille fliefiende Metall 
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schwer kontrolliert und im Stromungsf luS nur muhsam beeinflufit 
werden kann. Dies kann zu unerwunschten Turbulenzen fuhren, 
womit die Gefahr von oxidischen oder gasformigen Einschlussen 
im Giefestrang sowie der ungewollten Verteilung des flussigen 
Metalls und der dementsprechenden Warme- und Legierungsele- 
mentverteilung steigt . Weiterhin nachteilig ist, dass beim 
GieSende prinzipiell ein-Rest des flussigen Metalles im Tun- 
dish verbleibt, der entsorgt werden muS. Die Entleerung des 
Tundish stellt ein Sicherheitsrisiko dar. 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die vorgenannten 
Nachteile zu beseitigen und das eingangs genannte Verfahren 
und die Vorrichtung hierzu entsprechend zu verbessern. 

Diese Aufgabe wird verf ahrenstechnisch durch die MaiSnahme nach 
Anspruch 1 gelost . Erf indungsgemaS -ist die AusgieSduse fur das 
schmelzf lussige Metall als Tauchrohr ausgebildet, das in den 
von mitlaufenden Kokillen gebildeten GieiStumpel hineinragt . 
Anders als beim vertikalen StrangguS, bei dem diese MaSnahme 
prinzipiell bekannt ist, bestand bei den ubrigen GieSverf ahren 
die Auffassung, dass zum Aufbau einer Erstarrungsf ront die 
GielSduse bzw. die Diisenlippen entsprechend der gewunschten 
Flussigkeitsfilmdicke relativ nah an einem unteren gekiihlten 
Transportband angeordnet sein musse, urn den Flussigkeitsaus- 
fluS besser kontrollieren zu konnen. Urn den hierbei befiirchte- 
ten unsicheren Stromungsverlauf besser kontrollieren zu kon- 
nen, wird in der DE 3 7 07 897 Al vorgeschlagen, bei einem zur 
Horizontalen in GieSrichtung geneigt verlaufenden Transport- 
band die Neigung des Transportbandes in GieSrichtung in Abhan- 
gigkeit der GieSgeschwindigkeit und der Werkstoff parameter der 
Metallschmelze- einzustellen. Uberraschenderweise hat sich her- 
ausgestellt, dass der Schmelzf luS selbst dann noch kontrol- 
lierbar ist, wenn eingangs der Einlauf mundung der mitlaufenden 
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Kokillen ein GieStumpel aufgebaut wird, in den das Tauchrohr 
eintaucht. Hierdurch wird ein Kpntakt der Schmelze mit der 
AuSenluft weitestgehend verhindert . Ferner lassen sich die 
Stromungsgeschwindigkeit der Schmelze und damit das Stromungs- 
profil im Tiimpel liber den Tauchrohrdurchmesser sowie den uber 
das Badniveau im Vorherd eingestellten metallostatischen Druck 
ebenso gut beeinflussen wie das Abkiihl- und Erstarrungsprof il 
im Giefitiimpel. Dieses Profil ist z.B. uber die Eintauchlange 
des Tauchrohres; deren Form der AuslaSof f nung sowie die Stro- 
mungsgeschwindigkeit einstellbar, die ihrerseits die Warme- 
ubertragung auf die mitlaufende Kokillenwand beeinflussen. Da 
die Kuhlung bei mitlaufenden Kokillen typischerweise wesent- 
lich rascher erfolgt als bei oszillierenden Kokillen, ist die 
Fliissigkeitsphase zeitlich stark verkiirzt. Damit treten Gravi- 
tationsef fekte stark in den Hintergrund und das Stromungspro- 
fil (einschlieSlich Riickstromungen) oder die Kuhlef f izienz 
gewinnen an Bedeutung. 

Vorzugsweise wird das Tauchrohr in seiner Neigung dem Stand 
des Giefispiegels angepaiSt und ggf. nachgef uhrt . Die mitlaufen- 
den Kokillenseiten sind nach einer weiteren Ausgestaltung der 
Erfindung leicht gegenuber der Horizontalen geneigt vorzugs- 
weise zwischen 3° und 45°. SchlieJSlich wird das schmelzfliis- 
sige Metall bevorzugt vom Ofen unmittelbar in das Tauchrohr 
uberfuhrt, vorzugsweise unter Druck. 

Mit den obengenannten MaSnahmen lassen sich uberraschender- 
weise Oberf lachenstromungen in der Schmelze und Turbulenzen 
erheblich erniedrigen und damit die Gefahr von Gaseinschlussen 
wesentlich minimieren. Der Stromungsverlauf und die Rate der 
zugefuhrten Metallmengen konnen erheblich besser als bisher 
kontrolliert werden. Auch laSt sich bei Giefibeginn der Start 




mit dem praziser temperierbaren Metall aus der Druckkammer 
verbessern. Zur Beendigung des Gusses oder zur Unterbrechung 
wird der Druck, uber den die Schmelze gefordert wird, abge- 
baut, so dass das gesamte Metall des Vorherdes in die 
Druckkammer zuriickf lieSt . 

Zur Durchfuhrung des Verfahrens verwendet man die im An- 
spruch 5 beschriebene Gie&vorrichtung, die erf indungsgemafc 
dadurch gekennzeichnet ist, dass die Einrichtung zum Uberfuh- 
ren des schmelzf liissigen Metalles ein Tauchrohr ist, das ent- 
lang seiner Langsachse beweglich angeordnet ist. Diese langs- 
axiale Bewegbarkeit ist Voraussetzung dafur, dass das Tauch- 
rohr stets in der gewunschten Eintauchtief e im Giefitumpel 
posit ioniert werden kann. 

Vorzugsweise verwendet man zur Posit ionierung des Tauchrohres 
Abstandssensoren, die an dessen Aufcenmantel angeordnet sind. 
Die Abstandssensoren mit einer entsprechenden Steuerung sorgen 
dafur, dass im Bedarfsfall das Tauchrohr bei sich andernder 
Giefcspiegelebene nachgefuhrt wird und dass das Tauchrohr zen- 
triert wird, urn das gewunschte Stromungsprof il aufrecht zu 
erhalten und Warmekurzschlusse mit mitlaufenden Kokillenkompo- 
nenten auszuschliefien. 

Nach einer weiteren Ausgestaltung ist das Tauchrohr unmittel- 
bar mit dem GieSofen fest verbunden, wobei der Of en entlang 
einer zur Horizontalen geneigten Bahn bewegbar ist, so dass 
das Tauchrohr durch die Bewegung des Of ens fuhrbar ist. Durch 
diese MaSnahme konnen Zwischengef a£e, wie der nach dem Stand 
der Technik erf orderliche iiberlauf tundish, eingespart werden. 
Ferner wird die ansonsten gegebene Tragheit des Einspeisungs- 
sys terns durch das Eliminieren der Ubertragungsf unktion des 




Tundishes von der Stromungskette reduziert . Eine weitere Ver- 
besserung des Schmelzf lusses kann dann erreicht werden, wenn 
das Tauchrohr relativ zur GieSspaltlangsachse geneigt angeord- 
net und fvlhrbar ist . Hierfur sorgen entsprechende Stellele- 
mente am Ofenrahmen, welche den Of en mit hieran befestigtem 
Tauchrohr stets in die optimale Posit ionierung bringen. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erf indung ist in den Zeichnungen 
dargestellt. Es zeigen 

Fig. i eine Seitenansicht eines GieSofens zusammen mit 

einer Teilansicht zweier gekuhlter mitlauf ender 
Kokillenseiten in Form von Transportbandern und 

Fig. 2 eine vergroSerte Darstellung des Tauchrohres in 

bezug auf den GieStumpel . 

Der in Fig. 1 dargestellte GieSofen 10 ist mit einer indukti- 
ven Heizung ausgestattet . Vom GieSofen 10 erstreckt sich ein 
Vorherdarm 11 mit einer geneigt en Bodenf lache 12 . Am Ende des 
Vorherdarmes 11 ist ein Tauchrohr 13 angeordnet, das (siehe 
insbesondere Fig. 2) derart weit in den GieSspalt I4zwischen 
den beiden gekuhlten Transport rollen 15, 16 hineinragt, dass 
das Auslaufende des Tauchrohres 13 unterhalb des GieSspie- 
gels 17 liegt. 

Durch Druckaufbringung in den Gasraum oberhalb des Badspiegels 
im GieSofen wird das fliissige Metall in den Vorherdarm gepreSt 
und stromt aus dem Tauchrohr aus. Zur Beendigung des GieSver- 
fahrens wird der Druck aufgehoben, so dass etwa im Vorherdarm 
befindliches Flussigmetall aufgrund der geneigten Bodenfla- 
che 12 in den Of en zuruckf liefien kann. Der gesamt GieSofen ist 
derart gelagert, dass die Neigung des Tauchrohres sowie seine 
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relative Lage in bezug auf die gekuhlten Transportrollen 15, 
16 einstellbar ist . Hierzu dienen am Tauchrohr vorhandene 
Abstandssensoren sowie eine Steuereinrichtung . Der durch die 
Transportbander 15 und 16 gebildete GieSspalt ist schrag zur 
Horizontalen angeordnet und verlauft zumindest im wesent lichen 
parallel zur Tauchrohrlangsacb.se 18. 
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Patentanspruche 

L. Verfahren zum kontinuierlichen GieSen von Metall oder 

Metallegierungen, insbesondere von Kupfer oder von Kupfer- 
legierungen, bei dem das flussige Metall aus einem Heizge- 
fafi liber eine AusgieSdiise in den GieStumpel einer Strang- 
gieSanlage geleitet wird, die eine mitlaufende Kokille 
besitzt , 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die AusgieSduse als Tauchrohr ausgebildet ist, das in 
den von mitlauf enden Kokillenseiten gebildeten GieStumpel 
hineinragt . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
das Tauchrohr in seiner Neigung dem Stand des GieSspiegels 
angepaSt und ggf . nachgefuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Transportbander leicht gegenuber der Horizontalen 
geneigt sind, vorzugsweise zwischen 3° und 45° und/oder 
dass deren Abstand > 20 mm betragt . 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass das schmelzf lussige Metall vom Of en 
unmittelbar in das Tauchrohr uberfuhrt wird, vorzugsweise 
unter Druck. 

5. GieSvorrichtung zum kontinuierlichen horizontalen GieSen 
von Metallen, bestehend aus einem Ofen (10) , einer Ein- 
richtung zum Uberfuhren des schmelzf lussigen Metalles und 
einer mitlauf enden Kokille, dadurch gekennzeichnet, dass 
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die Einrichtung zum Uberfiihren des schmelzf lussigen Metal - 
les ein Tauchrohr (13) ist, das entlang seiner Langsachse 
(18) beweglich angeordnet ist. 

6. GieSvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , 
dass das Tauchrohr (13) , vorzugsweise an seinem AuSenman- 
tel, Abstandssensoren aufweist, mit denen die relative 
Lage des Tauchrohres zum Giefitumpel gesteuert einstellbar 
ist . 

7. GieSvorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Tauchrohr unmittelbar mit dem Giefi- 
ofen (10, 11) fest verbunden ist und dass der Of en entlang 
einer zur Horizontalen geneigten Bahn bewegbar ist, so 
dass das Tauchrohr (13) durch die Bewegung des Of ens fiihr- 
bar ist. 

8. GieSvorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Tauchrohr (13) relativ zur Gie£- 
spaltlangsachse geneigt angeordnet und f uhrbar ist . 
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Zu s ammenf a s sung 

Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen GielSen von 
Metallen 

Die Erf indung betrif ft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
kontinuierlichen GieSen von Metall oder Metallegierungen, bei 
dem das flussige Metall aus einem SchmelzgefaS uber eine Aus« 

•giefiduse in den von zwei gegenuberliegenden gekuhlten Trans - 
portbandern gebildeten Spalt geleitet wird. Erf indungsgemaS 
ist die AusgielSduse als Tauchrohr ausgebildet, das in den zwi- 
schen den Transportbandern gebildeten Giefitumpel eintaucht. 
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